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Abstract of DEI 01 28662 



For the finishing of covers (1 1 ) of seats (1 0), and 
especially for use in vehicles, they are fitted to 
the seats to be carried automatically on spaced 
carriers (30) by a conveyor (14) through a tunnel, 
with at least one finishing channber (16). Within 
each chamber, each seat is wholly treated at 
least with steam so that the whole seat cover is 
smoothed. Hot recirculating air can be added to 
the steam environment in the chambers. The 
seats and covers are dried within the same 
finishing chambers. 
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Die folganden Angaban aind dan vom Anmeldar aingaraichten Untarlagan entnomman 

@ Verfahren und Vorrichtung zum Behandein von Beziigen von Sitzen fur Verkehrsmittel 
@ Bezuge (11) von Sitzen (10) fur Verkehrsmittel, insbe- 

sondere Kraftfahrzeugen, warden manuell einer Finishbe- 

handlung unterzogen. Dabei werden die Bezuge (11) 

durch mindestens Dampf geglattet. Die manuelle Finish- 

behandlung ist nicht nur aufwendig; sie fuhrt auch zu 

starken Qualitatsschwankungen. 

GemaB der Erfindung ist vorgesehen, dass FInishen der 
Bezuge (11) der Sitze (10) automatisch durchzufuhren, in- 
dem die fertigen Sitze (10) von einem Forderer (14) durch 
mindestens eine Behandlungskammer (16, 17) einesTun- 
nelfinlshers transportiert werden. In der Behandlungs- 
kammer (16, 17) werden die ganzen Sitze (10) mit wenig- 
stens Dampf behandelt und dabei die Bezuge (11) geglat- 
tet. Eine derartlge FInishbehandlung fiihrt zu einer gleich* 
mal&igen Giattung der Bezuge (11) und zwar auch in ma- 
nuell schwer erreichbaren Bereichen. 
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1 

Beschreibung 



[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Behand- 
lung von Beziigen fur Sitze von Verkehrsmitteln gemaB dem 
Oberbegriff des Anspruchs 1. Des Weiteren betrifift die Er- 
findung eine entsprechende Vorrichtung gemafi dem Ober- 
begriff des Anspruchs 12. 

[0002] Bei Sitzen fur Verkehrsmittel wie insbesondere 
Pkws, Lkws, Schienenfahrzeuge, Rugzeuge oder derglei- 
chen werden die Bezuge nach der Aufbringung auf die Sitze 
sogenannten Finishbehandlungen unterzogen. Dabei wer- 
den die Bezuge mit insbesondere Dampf geglattet. Dieses 
erfolgt bislang manuell, nachdem der Bezug auf das Gestell 
des Sitzes aufgezogen worden sind. Dabei wild von einer 
Bedienungsperson eine handgefuhrte DampfdUse Uber die 
Flachen des Sitzbezugs hinwegbewegt. Abgesehen von dem 
damit verbundenen manuellen Aufwand konmit es zwangs- 
laufig dazu, dass Bereiche der Hache des Bezugs unter- 
schiedlich intensiv mit Dampf beaufschlagt werden. Schwer 
zugangliche Stellen der Flachen des Bezugs werden weniger 
und in Extremfallen gar nicht behandelt. Die Folge isl eine 
ungleichmaBige Glattung des Bezugs. In Extremfallen kann 
es sogar dazu kommen, dass manche Stellen des Bezugs zu 
lange dem Dampf ausgeselzt und damit beschadigt werden. 
[0003] Hiervon ausgehend liegl der Erfindung die Auf- 
gabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung zu 
schaffen, womitBezUge von Sitzen fur Verkehrsmittel auto- 
matisch in den Anforderungen gerechtwerdender Weise, 
insbesondere gleichmaBig, behandelt werden. 
[0004] Ein Verfahren zur Losung dieser Aufgabe weist die 
MaBnahmen des Anspruchs 1 auf. Demnach werden die fer- 
tigen Sitze mit auf ihrem Gestell aufgezogenen Beziigen in 
mindestens einer Behandlungskammer unter Verwendung 
von wenigstens Dampf behandelt. Die Behandlungskammer 
ermoglicht es, die Sitze als Ganzes dem zurBehandlung die- 
nenden Dampf auszusetzen. Dadurch ist automatisch, also 
ohne manueUen Einsatz, eine gleichmafiige Finishbehand- 
lung der Bezuge gewahrleistet. Der in der Behandlungskam- 
mer verteilte Dampf kann gleichmaBig an alle Stellen des 
sich auf dem Sitz befindlichen Bezugs gelangen. AuBerdem 
ist der Dampf in der Behandlungskammer gezielt dosierbar, 
so dass Schaden an den Beziigen durch iibermaBige Dampf- 
behandlung praktisch nicht auftreten konnen. 
[0005] GemaB einer bevorzugten Ausgestaltung des Ver- 
fahrens werden die ganzen, komplett montierten Sitze der 
Finishbehandlung unterzogen, also mit ihrem Gestell und 
gegebenenfalls einem Unterbau. Dadurch ist es moglich, die 
Sitze gezielt auf einem Fdrderer zu positionieren, der sie 
durch die einzige oder auch mehrere Behandlungskammem 
hindurchtransportiert. Aufgrund der gezielten Positionie- 
rung auf dem Forderer konnen die Sitze in einer exakt vor- 
herbestimmbaren Position in der Behandlungskanuner gefi- 
nisht werden. Die genaue Position der Sitze in der Behand- 
lungskammer ermoglicht es, Dampfdiisen oder dergleichen 
gezielt in der Behandlungskammer zu positionieren; und 
zwar abgestinunt auf die Relativposition der Sitze, mit der 
sie die Behandlungskammer durchlaufen. Es ist dadurch si- 
chergestellt, dass die Dampfdiisen den richtigen Abstand zu 
den BezUgen aufweisen und alle Stellen derselben mit 
Dampf oder dergleichen versorgt werden. 
[0006] Vorzugsweise werden die Sitze quei^gerichtet durch 
die jeweilige Behandlungskanuner hindurchtransportiert. 
Das ermoglicht es, Einlauf- und Auslaufbffhungen der Sitze 
in die Behandlungskaimner und aus der Behandlungskam- 
mer heraus so klein wie mdglich auszubilden, weil die Quer- 
schnittsflache der Sitze mdglicherweise kleiner ist als ihre 
RUckenflSche. 

[0007] Zweckmafiigerweise werden in mindestens einer 



Behandlungskammer die fertig montierten Sitze sowohl mit 
Dampf als auch mit Luft, insbesondere heiBe Umluft, be- 
handelt. Dabei weist vorzugsweise die HeiBluft eine hohere 
Temperatur auf als der Dampf. Das fiihrt zu einer Feinstver- 
s teilung des Dampfs in der Behandlungskanuner, wodurch 
eine besonders gleichmafiige Behandlung aller Bereiche der 
Beztige, und zwar auch manuell schwer zuganglicher Berei- 
che, gewahrleistet ist. 

[0008] Es ist verfahrensmSfiig des Weiteren vorgesehen, 
10 die fertigen Sitze in mindestens einer Behandlungskanuner 
zu trocknen. Eine solche Ihxiknung in einer abgeschlosse- 
nen Kammer ist besonders rasch und zuverlassig durchfiihr- 
bar, so dass beim Verlassen der lYocknungskammer die 
Sitze komplett trocken sind, und zwar auch das mit durch 
IS die Behandlungskammer laufende Gestell und gegebenen- 
falls ein Unterbau des jeweiligen Sitzes. Dadurch wird zu- 
verlassig vermieden, dass Restfeuchtigkeit an bzw. in den 
Sitzen zurtickbleibt, die zur Korrosionen oder dergleichen 
fuhren konnte. Altemativ ist es auch denkbar, die Trocknung 
20 der gefinishten Sitze auSerhalb einer Behandlungskammer 
dure hzu fuhren. 

[0009] Vorzugsweise erfolgt eine Abfuhr der Luft und/ 
oder des Dampfs aus der Behandlungskammer oberhalb ei- 
nes Forderers zum Hindurchtransportieren der Sitze durch 

25 die betreffende Behandlungskammer, Dadurch bleibt der 
Forderer im Wesentlichen trocken, wodurch dieser keine 
Feuchtigkeit aus der Behandlungskammer herausschleppt 
bzw. kalte Fliissigkeit beim emeuten Einfahren in die zur 
Dampfbehandlung dienende Behandlungskammer ein- 

30 bringt, Altemativ oder zusatzlich ist es auch moglich, 
Dampf und gegebenenfalls auch Luft oberhalb der Sitze aus 
der betreffenden Behandlungskammer abzufuhren. Dadurch 
kann der ublicherweise oberhalb des Forderers auf den Be- 
zug gerichtete Dampf nicht an den Forderer gelangen und 

35 hier kondensieren. 

[0010] Eine Vorrichtung zur Ix>sung der eingangs genann- 
ten Aufgabe weist die Merkmale des Anspruchs 12 auf. 
Durch die mindestens eine Behandlungskammer, der Dampf 
und/oder Luft zufuhrbar ist, und einen durch die Behand- 

40 lungskammer hindurch verlaufenden Forderer kann die Fi- 
nishbehandlung automatisch erfolgen, indem in der Behand- 
lungskanuner die Sitze mit mindestens dem zum Glatten 
dienenden Dampf beaufschlagt werden und der Forderer die 
Sitze nicht nur durch die Behandlungskammer hindurch- 

45 fuhrt; vielmehr die Sitze in besunmite Positionen in der je- 
weiligen Behandlungskammer bringt. Durch eine entspre- 
chende Fordergeschwindigkeit kann die Verweildauer der 
Sitze in der jeweiligen Behandlungskanuner und damit die 
Intensitat der Behandlung den Bediirfnissen, insbesondere 

50 Materialien der Bezuge, angepasst werden. 

[0011] GemaB einer bevorzugten Ausgestaltung der Vor- 
richtung ist jede Behandlungskanuner so ausgebildet, dass 
ganze Sitze mit ihrem Untergestell vom FSrderer durch die 
jeweilige Behandlungskammer hindurchtransportierbar 

55 sind. Vorzugsweise ist dazu der Forderer mit einem Sitztra- 
ger versehen, auf dem die Sitze mit ihrem Unterbau zum 
Hindurchtransport durch die jeweilige Behandlungskammer 
angeordnet sind. Bevorzugt sind die Sitze mit ihrem Unter- 
bau losbar auf dem Sitztrager befestigt. Die Sitztrager sind 

60 mit Abstand aufeinanderfolgend am Fdrderer oder auf dem 
F6rderer angeordnet, wobei vorzugsweise jeder Sitztrager 
zur Aufnahme eines (einzigen) kompletten Sitzes ausgebil- 
det ist. Durch diese Gestaltung des Fbrderers ist es einfach 
moglich, die Sitze mit dem Sitztrager zum Hindurchtrans- 

65 portieren durch die jeweilige Behandlungskammer zu ver- 
binden. Da der Unterbau der Sitze ohnehin Befestigungs- 
mittel aufweist, die zum spateren Befestigen der Sitze im 
Verkehrsmittel dienen, konnen diese Befestigungsmittel zur 
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losbaren Verbindung mit dem Sitztrager venvendet werden, 
wozu der Sitztrager korrespondierend zu den Befestigungs- 
mitteln am Unterbau des Sitzes ausgebildet ist, Durch die 
Befestigung der Sitze am Forderer, und zwar insbesondere 
auf Sitztragem, erhalten die Sitze stets die gleiche Position 5 
auf dem Forderer, so dass sie in gezielter Relativposition 
durch die jeweilige Behandiungskammer hindurchtranspor- 
tierbar sind. Durch die Anordnung eines einzelnen Sitzes 
auf jedem Sitztrager und die mit Abstand aufeinanderfoi- 
genden Sitztrager ist gewahrleistet, dass entweder sich nur lO 
ein einzelner Sitz in der jeweiligen Behandiungskammer be- 
finden oder die Sitze in der jeweiligen Behandiungskammer 
einen solchen Abstand zueinander aufweisen, dass Dampf 
und gegebenenfalls Luft bzw. Umluft allseitig an die Sitze 
gelangen konnen und damit eine gleichmafiige Behandlung IS 
der Beztige mdglich ist. Denkbar ist es aber auch, die Sitz- 
trager so auszubilden, dass hierauf mehrere Sitze, insbeson- 
dere eine ganze Sitzgruppe beispielsweise eines Pkws, Platz 
hat. 

[0012] Die Vorrichtung weist vorzugsweise mindestens 20 
einen Behandlungsraum zur Behandlung der Beziige mit 
Dampf und gegebenenfalls heiBer Luft bzw. Umluft auf und 
mindestens einen weiteren Behandlungsraum zur Trock- 
nung der behandelten Sitze. Es ist aber auch denkbar; meh- 
rere Behandlungsr^ume sowohl zur Dampfbehandlung als 25 
auch zur Trocknung vorzusehen. Die Behandlungsraume 
zur Dampfbehandlung und zur IVocknung sind vorzugs- 
weise durch eine eine Duichtrittsoffnung fur mindestens die 
Sitze aufweisende Trennwand voneinander getrennt. Da- 
durch kann sich in demjenigen Behandlungsraum, indem 30 
die Dampfbehandlung stattfindet, stets Dampf befinden, 
wahrend im darauffolgenden Behandlungsraum zur Trock- 
nung der behandelten Sitze stets ein zum Trocknen benotig- 
tes Klima herrscht. Es ist so eine kontinuierliche Dampfbe- 
handlung und Trocknung aufeinanderfolgender Sitze, die 35 
vom Forderer vorzugsweise kontinuierlich durch die Vor- 
richtung hindurchtransportiert werden, moglich. 
[0013] GemaB einer bevorzugten Weiterbildung der Vor- 
richtung sind die Einlaufbffnungen zum Einfordem der 
Sitze in die erste Behandiungskammer und/oder die Aus- 40 
laufbffnung zum Herausfordem der behandelten Sitze aus 
der letzten Behandiungskammer schleusenartig ausgebildet. 
Dadurch wird gewahrleistet, dass der Dampf und/oder die 
Luft in den Behandlungskammern bleiben und nicht nach 
auBen gelangen. In den schleusenartigen Bereichen der Ein- 45 
laufbffnung und/oder der Auslaufoffnung wird vorzugs- 
weise ein Unterdruck erzeugt, Dieser fuhrt in den schleusen- 
artig ausgebildeten Bereichen der Einlaufoflfnung und/oder 
der Auslaufoffnung zu einem Luftschleier, der einen Aus- 
tausch der Umgebungsluft mit der Luft in der jeweiligen Be- so 
handlungskammer mindestens groBtenteils verhindert. Da- 
durch brauchen die Einlaufbffnungen und/oder die Auslauf- 
offhungen keine mechanischen Verschlusse, wie zum Bei- 
spiel Turen, aufzuweisen. Die Einlaufbffnungen und/oder 
Auslaufbffnungen k5nnen stets offen bleiben zum ungehin- 55 
derten Eintransport von Sitzen in die Vorrichtung und vor- 
zugsweise auch zum Heraustransportieren der behandelten 
Sitze aus der Vorrichtung. 

[0014] Zwei bevorzugte AusfUhrungsbeispiele der eriin- 
dungsgemaBen Vorrichtung und des Verfahrens werden 60 
nachfolgend anhand der Zeichnung nSher erlMutert. In dieser 
zeigen: 

[0015] Fig. 1 eine schematische Grundrissdarstellung ei- 
nes ersten Ausfiihrungsbeispiels der Vorrichtung, 
[0016] Fig. 2 einen Querschnitt II-II durch eine erste Be- 65 
handlungskammer der Vorrichtung, 

[0017] Fig. 3 einen Querschnitt m-ru durch eine zweite 
Behandiungskammer der Vorrichtung, 



[0018] Fig. 4 eine schematische Grundrissdarstellung ei- 
ner Vorrichtung nach einem zweiten Ausfuhrungsbeispiel 
der Erfindung, 

[0019] Fig. 5 einen Querschnitt V-V durch eine erste Be- 
handiungskammer der Vorrichtung der Fig. 4, und 
[0020] Fig, 6 einen Querschnitt VT-VI durch eine zweite 
Behandiungskammer der Vorrichtung der Fig. 4 und 5. 
[0021] Die hier gezeigte Vorrichtung dient zum automati- 
schen Behandeln von Sitzen 10 fur Verkehrsmittel, bei- 
spielsweise Pkws, Lkws, Schienenfahrzeuge, Luftfahrzeuge 
Oder deigleichen. In der im Fachjaigon als Hinnelfinisher 
bezeichneten Vorrichtung werden Beziige 11 der Sitze 10 
mit Dampf und gegebenenfalls zusatzlich Luft maschinell 
geglattet und dadurch einer abschlieBenden Finishbehand- 
lung unterzogen. 

[0022] Die Vorrichtung weist ein kastenf&rmiges Gehause 
12 auf, das im Wesentlichen luftdicht ausgebildet ist. Die zu 
behandelnden Sitze 10 werden im im Wesentlichen fertigen 
Zustand in Behandlungsrichtung 13, und zwar im gezeigten 
Ausfuhrungsbeispiel geradlinig, von einem Forderer 14 
durch die Vorrichtung hindurchtransportiert. 
[0023] Die hier beispielhaft gezeigte Vorrichtung verfugt 
iiber eine Einlaufschleuse 15, eine erste Behandiungskam- 
mer 16, eine zweite Behandlungskanmier 17 und eine Aus- 
laufschleuse 18, die in der vorstehend erwahnten Reihen- 
folge in Behandlungsrichtung 13 aufeinanderfolgend hinter- 
einander angeordnet sind. Neben der ersten Behandiungs- 
kammer 16 und der zweiten Behandiungskammer 17 sind 
bei der in den Fig. 1 bis 3 gezeigten Vorrichtung Seitenkam- 
mern 19 und 20 angeordnet. 

[0024] Im gezeigten Ausfuhrungsbeispiel befindet sich 
oberhalb der ersten Behandiungskammer 16 und der dane- 
ben angeordneten Seitenkammer 19 eine Ventilationskam- 
mer 21, in der hier zwei elektromotorisch betriebene Venti- 
latoren 22 angeordnet sind. Ebenso befindet sich oberhalb 
der zweiten Behandiungskammer 17 und der daneben sich 
befindenden Seitenkammer 20 eine Ventilationskammer 23 
mit wiederum zwei Vendlatoren 24. 

[0025] Der Forderer 14 ist als Stetigforderer ausgebildet. 
Es kann sich hierbei um einen Forderer 14 iiblicher Bauart 
handeln, beispielsweise einen Kettenforderer oder einen 
Friktionsrollenfbrderer. Der Forderer erstreckt sich in Be- 
handlungsrichtung 13 geradlinig durch die gesamte Vorrich- 
tung. Ein Teil der Forderstrecke des Forderers 14 befindet 
sich auBerhalb des Gehauses 12 der Vorrichtung, und zwar 
sowohl vor der Vorrichtung als auch dahinter. Der Forderer 
14 ist als Endlosfbrderer ausgebildet. Ein Obertrum 25 des 
Forderers 14 verlauft teilweise durch die Einlaufschleuse 
15, die erste Behandlungskanmier 16, die zweite Behand- 
iungskammer 17 und die Auslaufschleuse 18. Ein Unter- 
trum 26 des Forderers 14 verlauft mit Abstand unterhalb des 
Obertrums 25, und zwar in einem durch einen Zwischenbo- 
den 27 von den Behandlungskammern 16 und 17 und der 
Einlaufschleuse 15 sowie Auslaufschleuse 18 getrennten 
Zwischenraum 29. 

[0026] Auf dem Forderer 14 sind einzelne Sitztrager 30 
angeordnet. Vorzugsweise ist der jeweilige Sitztrager 30 zur 
Aufnahme eines einzelnen Sitzes 10 ausgebildet. Jeweils ein 
Sitz 10 wird mit seinem Gestell 31, und zwar einem Unter- 
bau des Gestells 31, losbar auf dem Sitztrager 30 befestigt. 
Dazu kSnnen Befestigungsmittel am Unterteil des Gestells 
31 des Sitzes 10 dienen, die iiblicherweise verwendet wer- 
den, um den Sitz spater im betreflfenden Verkehrsmittel zu 
verankern. Die SitzUrager 30 konnen fest mit dem Forderer 
14 verbunden.sein, sich aber auch lediglich lose auf dem 
Forderer befinden. Dann sind die Sitztrager 30 vom Forderer 
14 abnehmbar und k5nnen unter dem Gestell 31 des jeweili- 
gen Sitzes 10 vormontiert werden, sodass der zu behan- 
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delnde Sitz 10 mil dem Sitztrager 30 auf den Forderer 14 le- 
diglich aufgesetzt und nach der Behandlung abgenommen 
zu werden braucht. 

[0027] Die fest mit dem Forderer 14 verbundenen Sitztra- 
ger 30 folgen mit gleichmafiigen Abstanden aufeinander. 5 
Die losen Sitztrager 30 konnen hingegen an beliebigen Stel- 
len auf den FQrderem 14 aufgesetzt werden, wobei lediglich 
zu beriicksichtigen ist, dass ein gewisser Abstand zum vor- 
ausgehenden Sitztrager 30 vorhanden ist, damit die Sitze 10 
bei der Behandlung von alien Seiten zuganglich sind. lo 
[0028] Die Sitze 10 werden quergerichtet zur Behand- 
lungsrichtung 13 auf den Sitztragem 30 angeordnet (Fig, 2). 
Die Sitze 10 werden also nicht so wie im Verkehrsmittel 
durch die Vorrichtung hindurchbewegt, sondern in einen be- 
zuglich einer vertikalen Achse um 90** gedrehten Zustand. 15 
Die Flache der Ruckenlehnen 32 des Sitzes 10 verlauft dann 
parallel zur Behandlungsrichtung 13 und befindet sich dabei 
auBermittig in den Behandlungskammem 16 und 17. 
[0029] In der ersten Behandlungskammer 16 werden die 
zu behandelnden Sitze 10 mil Dampf behandelt. Dazu sind 20 
in der ersten Behandlungskammer 16 mehrere Dampfdiisen 
33 angeordnet. Die vorzugsweise gleich ausgebildeten 
Dampfdiisen 33 sind dem Profilverlauf des queigerichteten 
Sitzes 10 angepasst. Dazu sind die Dampfdiisen 33 so in der 
ersten Behandlungskammer 16 positioniert, dass sie mit im 25 
Wesentlichen gleichmafiigen Abst^den von den Rachen 
des Sitzes 10 diesen groBtenteils umgeben mit Ausnahme 
einer oberen Kante der Riickenlehne 32. Die Dampfdusen 
33 sind an parallel zur Behandlungsrichtung 13 verlaufen- 
den Dampfrohren 34 angeordnet. Jedes der Dampfrohre 34 30 
ist ortsfest in der ersten Behandlungskammer 16 angeord- 
net. Des Weiteren weist jedes Dampfrohr 34 mehrere in 
gleichmafiigen Abstanden aufeinanderfolgende Dampfdu- 
sen 33 auf, die senkrecht zu den ihr zugeordneten Flachen 
des Sitzes 10 ausgerichtet sind (Fig. 2). Die Abstande der 35 
Dampfdusen 33 am jeweiligen Dampfrohr 34 und die Ab- 
stande der Dampfrohre 34 sind so bemessen, dass zwischen 
benachbarten Dampfdusen 33 in alien Richtungen etwa glei- 
che Abstande vorhanden sind, so dass die Dampfdusen 33 
die Flachen des Sitzes 10 gleichmafiig mit Dampf beauf- 40 
schlagen. 

[0030] Im gezeigten Ausfuhrungsbeispiel sind im oberen 
Bereich der ersten Behandlungskammer 16, unterhalb der 
Ventilationskammer 21, weitere Dampfrohre 35 mit einer 
Reihe von Dampfdusen 33 angeordnet. Diese fiihren der Be- 45 
handlungskanuner 16 von oben Dampf zu. 
[0031] Bei der Vorrichtung der Fig. 1 bis 3 wird in die er- 
ste Behandlungskammer 16 von oben erwarmte Luft bzw. 
HeiBluft eingeleitet. Die HeiBluft wird von den Ventilatoren 
22 durch die Ventilationskammer 21 von oben in die erste 50 
Behandlungskammer 16 eingeleitet. Die HeiBluft weist eine 
Temperatur auf, die hoher ist als die Temperatur des 
Dampfs. Die HeiBluft dient zur Verteilung des Dampfs in 
der ersten Behandlungskammer 16 und zur Abfuhr abge- 
kuhlten Dampfs. Dieser abgekuhlte Dampf wird mit der 55 
ebenfalls abgekuhlten Luft zur Unterseite der ersten Be- 
handlungskammer 16 gefiihrt Dementsprechend stromt die 
HeiBluft von oben nach unten durch die erste Behandlungs- 
kammer 16. Unterhalb des Sitzes 10 und des Obertrums 25 
des Forderers 14 sammelt sich die Luft mit dem Dampf. 60 
Durch einen Uberstramkanal 36 tiber dem Zwischenboden 
27 der ersten Behandlungskanuner 16 gelangt die Luft aus 
der ersten Behandlungskammer 16 heraus in die daneben 
angeordnete Seitenkammer 19. Hier wird die Luft abgelei- 
let, und zwar vorzugsweise an die Umgebung. \forher kann 65 
eine Filterung oder sonstige Aufbereitung der Luft erfolgen. 
Es ist auch denkbar, die Luft aus der Seitenkammer 19 nach 
gegebenenfalls einer Aufbereitung, und zwar Filterung und/ 



Oder Trocknung, diiekt der Ventilationskammer 21 iiber der 
ersten Behandlungskammer 16 wieder zuzufiihren. Der 
tJberstromkanai 36 im Bodenbereich der ersten Behand- 
lungskammer 16 wird gebildet durch eine parallel zur Be- 
handlungsrichtung 13 verlaufenden, senkrechten Trenn- 
wand 37 zwischen der ersten Behandlungskammer 16 und 
der Seitenkammer 19, wobei die Trennwand 37 iiber dem 
Zwischenboden 27 der ersten Behandlungskammer 16 und 
der Seitenkammer 19 endet. 

[0032] In der zweiten B ehandlungskammer 17 erfolgt eine 
Trocknung der in der ersten Behandlungskammer 16 mit 
Dampf und gegebenenfalls heiBer Luft behandelten Sitze 
10. Die zweite Behandlungskanuner 17 ist wie die erste Be- 
handlungskammer 16 ausgebildet. Es fehlen nur die Dampf- 
rohre 34 und 35 zur Dampfzuftihrung zu den Sitzen 10. In 
der zweiten Behandlungskanuner 17 wird in senkrechter 
Str&mungsrichtung erwarmte, trockene Luft an den Sitzen 
10 vorbeigeleitet. Die Luft wird von den Ventilatoren 24 
durch die Ventilationskammer 23 hindurch von oben in die 
zweite Behandlungskammer 17 eingeblasen. Nach dem Vor- 
beistromen der Luft an den Sitzen 10 wird sie unterhalb der 
Sitze und des Forderers 14 abgeleitet in die Seitenkammer 
20. Dazu strdmt die Luft am Zwischenboden 27 entiang 
durch den tJberstromkanal 36 unler der Trennwand 37 in die 
Seitenkammer 20. Von hier aus wird die Luft nach einer ge- 
gebenenfalls erfolgenden Auftjereitung, insbesondere Filte- 
rung und Trocknung, entweder aus dem Gehause 12 heraus- 
geleitet oder erneut in die Ventilationskammer 23 geleitet. 
[0033] Es ist altemativ denkbar, die Luft sowohl in der er- 
sten Behandlungskammer 16 als auch in der zweiten Be- 
handlungskammer 17 unterhalb des Bezugs 11 des Sitzes 
10, aber noch oberhalb des Forderers 14 und vorzugsweise 
auch des Sitztragers 30, durch eine entsprechende Offnung 
in der Trennwand 37 hindurch seitlich in die Seitenkammer 
19 bzw. 20 zu leiten. Dabei kommt die mit Feuchtigkeit an- 
gereicherte Luft groBtenteils nicht mit dem Forderer 14 und 
den Sitztragem 30 in BerUhrung, so dass hieran keine 
Feuchtigkeit der Luft kondensieren kann. 
[0034] Die in den Fig. 4 bis 6 gezeigte Vorrichtung unter- 
scheidet sich von der zuvor beschriebenen Vorrichtung da- 
durch, dass neben der ersten Behandlungskammer 16 keine 
Seitenkammer 19 vorhanden ist. Die erste Behandlungs- 
kammer 16 ist demzufolge an den Seiten voUstandig ge- 
schlossen, und zwar insbesondere oberhalb einer Boden- 
wandung 38. Es sind auch nur Dampfrohre 34 vorgesehen, 
die der Kontur des Sitzes 10 folgen. Bei diesem Ausfiih- 
rungsbeispiel der Vorrichtung werden die Sitze 10 nur mit 
Dampf behandelt, es wird also der ersten Behandlungskam- 
mer 16 keine zusatzliche erwarmte Luft zugefuhrt. 
[0035] Bei der hier gezeigten Vorrichtung ist oberhalb der 
ersten Behandlungskanuner 16 mindestens ein Sauggeblase 
39 angeordnet. Dieses saugt Luft aus der ersten Behand- 
lungskanuner 16 ab, so dass hierin ein Unterdruck entsteht, 
der iiber die Dampfdiisen 33 der Dampfrohre 34 nachstro- 
menden Dampf kontinuierlich aus der ersten Behandlungs- 
kammer 16 heraussaugt und aus der Vorrichtung herauslei- 
tet. 

[0036] Im Cbrigen entspricht die Vorrichtung der Fig. 4 
bis 6 der in den Fig. 1 bis 3 beschriebenen Vorrichtung, wor- 
auf Bezug genommen wird. Demzufolge sind gleiche Ibile 
mit gleichen Bezugsziffem versehen. 
[0037] Die beiden zuvor beschriebenen Vorrichtungen 
verftigen zwischen der ersten Behandlungskammer 16 und 
der zweiten Behandlungskanuner 17 iiber eine quer zur Be- 
handlungsrichtung 13 verlaufende, senkrechte TYennwand 
40. Diese Trennwand ist mit einer in den Figuren nicht ge- 
zeigten Durchgangsoff'nung versehen, die in der Kontur dem 
Querschnitt des Sitzes 10 angepaBt ist, indem sie beispiels- 
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weise einen Verlauf aufweist, der der Anordnung der 

Dampfrohre 34 (Fig. 2 und 5) entspricht 

[0038] Die beiden Vorrichtungen gleich ausgebildete Ein* 

laufschleuse 15 und Auslaufschleuse 18 werden gebildet 

durch eine Kammer vor der ersten Behandlungskammer 16 5 

und eine Kammer hinter der zweiten Behandlungskammer 

17. 

[0039] Die Einlaufschleuse 15 weist zwei parallele, senk- 
rechte Wandungen auf, die quer zur Behandlungsrichtung 
13 gerichtet sind. Eine auBere Wandung 41, die zugleich ei- lO 
nen Teil der Wandung des Gehauses 12 bildet, und eine dazu 
parallel verlaufende innere Wandung 42 zwischen der Ein- 
laufschleuse 15 und der ersten Behandlungskammer 16 wei- 
sen gleichermaBen eine in den Figuren nicht gezeigte Ein- 
laufoffnung auf. Die Einlaufoffnung ist wie die Offnung in 15 
der Trennwand 40 ausgebildet, namlich an die Querschnitts- 
kontur des Sitzes 10 angepaBt, und auch vorzugsweise etwas 
groBer, so dass verschiedene Sitze in der Vorrichtung behan- 
delt werden k&nnen. Die AuBenkontur der OfiTnungen kann 
einer (gedachten) Hullkurve entsprechen, auf der die 20 
Dampfrohre 34 angeordnet sind. Es ist denkbar, die Offnun- 
gen mindestens einer Wandung, beispielsweise der auBeren 
Wandung 41, mit einem flexiblen Vorhang zusatzlich zu ver- 
schlieBen. 

[0040] Oberhalb der Einlaufschleuse 15, nSmlich im Dek- 25 
kenbereich derselben, ist ein Sauggeblase 39 angeordnet 
Dieses erzeugt einen Unterdruck in der Einlaufschleuse 15. 
Der dadurch entstehende senkiecht nach oben gerichtete 
Luftstrom bildet einen Luftschleier zum Verschluss der Off- 
nungen, insbesondere in der Wandung 42 zur ersten Be- 30 
handlungskammer 16 der Einlaufschleuse 15. 
[0041] Die Auslaufschleuse 18 ist im gezeigten Ausfiih- 
rungsbeispiel wie die Einlaufschleuse 15 ausgebildet und 
verfugt iiber eine gleiche Funktionsweise. 
[0042] Das erfindungsgemaBe Verfahren wird nachfol- 35 
gend erlautert, wozu zunachst da von ausgegangen wird, 
dass der Forderer 14 kontinuierlich angetrieben wird und die 
Sitztrager 30 abnehmbar auf dem Forderer 14 angeordnet 
sind: 

Ein fertig gepolsterter Sitz 10 wird mit dem Gestell 31 und 40 
insbesondere auch dem Unterbau des Gestells 31, vor der 
Vorrichtung auBerhalb des Bereichs des Forderers 14 auf ei- 
nem Sitztrager 30 montiert. Dieses geschieht, wahrend der 
Forderer 14 kontinuierlich angetrieben wird. Dabei werden 
bereits auf dem Obertrum 25 des Forderers 14 angeordnete 45 
Sitztrager 30 mit darauf befestigten Sitzen 10 fortlaufend in 
Behandlungsrichtung 13 durch die erste Behandlungskam- 
mer 16 und die zweite Behandlungskammer 17 der Vorrich- 
tung (Tunnelfinisher) hindurchu^nsportiert. Die Behand- 
lungskammem 16 und 17 weisen in Behandlungsrichtung 50 
13 eine Lange auf, die ausreichend ist, um wahrend des kon- 
tinuierlichen Hindurch transports des jeweiligen Sitzes 10 
durch die Behandlungskanunem 16 und 17 den Sitz 10 zu fi- 
nishen und anschlieBend zu trocknen. Je nach Lange der Be- 
handlungskammem 16 und 17 konnen hierin gleichzeitig 55 
mehrere mit Abstand aufeinanderfolgende Sitze 10 sich be- 
finden; aber auch nur ein einzelner Sitz 10. Es ist auch denk- 
bar, die erste Behandlungskammer 16 langer auszubilden als 
die darauffolgende zweite Behandlungskammer 17. 
[0043] Die fertig montierten Sitze 10 werden quergerich- 60 
tet zur Behandlungsrichtung 13 durch die erste Behand- 
lungskammer 16 hindurchtransportiert, und dabei in der 
Vorrichtung der Fig. 1 bis 3 sowohl mit Dampf als auch mit 
erwarmter Luft, insbesondere erwarmter Umluft, beauf- 
schlagt. Die Temperatur der Lufl bzw. Umlufl ist vorzugs- 65 
weise hoher als die Temperatur des Dampfs. Insbesondere 
die Beaufschlagung des Bezugs 11 der Sitze 10 mit Dampf 
fuhrt zu einer Glattung des Bezugs U. 



[0044] Abgekuhlter Dampf und abgekuhlte Luft werden 
unter den Sitzen 10 an der Bodenwandung 38 der ersten Be- 
handlungskammer 16 entlang zu der neben der ersten Be- 
handlungskammer 16 angeordneten Seitenkammer 19 gelei- 
tet und hier abgesaugt, und zwar nachdem gegebenenfalls 
eine Wiederaufbereitung der Luft, und zwar insbesondere 
eine Filterung und/oder Entfeuchtung derselben, erfolgt ist. 
[0045] Nach der Behandlung mit Dampf und erwarmter 
Luft verlasst jeweils ein so gefinishter Sitz 10 die erste Be- 
handlungskammer 16 und wird vom Forderer 14 in die 
nachfolgende zweite Behandlungskammer 17 transportiert, 
und zwar durch eine passend zum Sitz 10 ausgebildete 
Durchtrittsoffnung in der Trennwand 40 zwischen den bei- 
den Behandlungskammem 16 und 17 hindurch. In der zwei- 
ten Behandlungskammer 17 erfolgt dne IVocknung des Je- 
wells ganzen Sitzes 10, und zwar auch des Gestells 31 und 
gegebenenfalls des SitztrSgers 30. Diese Trocknung erfolgt 
mit erwarmter IVocknungsluft, die senkrecht durch die Be- 
handlungskammer 17 hindurchstrdmt und im Bereich des 
Zwischenbodens 27 der zweiten Behandlungskammer 17 in 
die sich daneben befindliche Seitenkammer 20 geleitet wird, 
wo gegebenenfalls nach einer Aufbereitung (Filterung und/ 
Oder Entfeuchtung) die Luft aus dex Vorrichtung herausge- 
leitet Oder im Kreislauf emeut der zweiten Behandlungs- 
kammer 17 zugefahrt wird. 

[0046] Nach dem Trocknen wird der jeweilige Sitz 10 
vom Forderer 14 aus dem lYinnelfinisher heraustranspor- 
tiert, wo der behandelte Sitz 10 mit dem Sitztrager 30 vom 
Obertrum 25 des Forderers 14 abgenommen wird. Anschlie- 
Bend wird der Sitztrager 30 vom Sitz 10 getrennt. Der Sitz- 
trager 30 wird dann wieder zuriicktransportiert zur Vorder- 
seite des Tunnelfinishers, was gegebenenfalls vom Unter- 
trum 26 des Forderers 14 erfolgen kann, indem dazu der 
leere Sitztrager 30 auf das Untertrum 26 des Forderers 14 
aufgesetzt wird. 

[0047] Bevor der jeweilige Sitz 10 in den Tunnelfinisher, 
namiich die erste Behandlungskammer 16 desselben, hin- 
eingefordert wird, durchlauft er die Einlaufschleuse 15, die 
in Behandlungsrichtung 13 vor der ersten Behandlungskam- 
mer 16 angeordnet ist. Die Einlaufschleuse 15 verhindert 
mindestens groBtenteils den Eintritt von AuBenluft in die er- 
ste Behandlungskammer 16 bzw. den Austritt von Dampf 
und gegebenenfalls warmer Luft aus der ersten Behand- 
lungskammer 16 an die Umgebung. GleichermaBen verhin- 
dert beim Heraustransportieren eines Sitzes 10 aus dem 
l\mnelfinisher die Auslaufschleuse 18 einen Luftaustausch 
zwischen der Umgebung und der zweiten Behandlungskam- 
mer 17, 

[0048] Das erfindungsgemaBe Verfahren lauft mit dem in 
den Fig. 4 bis 6 gezeigten IXinnelfinisher wie das vorstehend 
beschriebene Verfahren ab. Lediglich wird in der ersten Be- 
handlungskanuner 16 der jeweilige Sitz 10 bzw. der Bezug 
11 nur mit Dampf behandelt. Hier erfolgt denmach eine Be- 
handlung ohne zusatzliche erwarmte Luft bzw. Umluft. 
[0049] Altemativ zu den vorstehend beschriebenen Ver- 
fahren ist es moglich, die Sitze 10 vom Forderer 14 diskon- 
tinuierlich durch den l\innelfinisher hindurchzutransportie- 
ren. Die Behandlung der Sitze 10 sowohl in der ersten Be^ 
handlungskammer 16 als auch in der zweiten Behandlungs- 
kaimner 17 findet dann bei sdllstehendem Forderer 14 statt. 
Die Sitze 10 werden dann im momentan sdllstehenden, ru- 
henden Zutand gefinisht und ebenso anschlieBend getrock- 
net. 

[0050] Wahrend der Stillstandsphasen des Forderers 14 
zum Ftnishen und TVocknen der Sitze 10 erfolgt vor dem 
Hinnelfinisher eine Beschickung des Forderers 14 mit ei- 
nem noch zu behandelnden Sitz 10. W^rend der gleichen 
Zeit wird hinter dem l\innelfinisher ein behandelter Sitz 10 
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vom Forderer 14 abgenommen. Bei diesem Verfahren ist es 
denkbar, Sitztrager 30 zu verwenden, die fest mit dem For- 
derer 14 verbunden sind. Ein jeweils zu behandelnder Sitz 
10 wird dann vor dem Tunnelfinisher auf den sich auf dem 
Forderer 14 befindenden Sitztrager 30 momentan befestigt. 5 
Hinter dem 'Hinnelfinisher wird beim stillstehenden Forde- 
rer 14 der gefinishte Sitz 10 dann wieder vom Sitztrager 30 
gelost, wobei der Sitztrager 30 auf dem Forderer 14 ver- 
bleibt. Der Rucktransport leerer Sitztrager 30 zum Anfang 
des Tunnelfinishers erfolgt dann entlang des Untertrums 26 lO 
des Forderers 14. 

Bezugszeichenliste 

10 Sitz IS 

11 Bezug 

12 Gehause 

13 Behandlungsrichtung 

14 Forderer 

15 Binlaufschleuse 20 

16 erste Behandlungskammer 

17 zweite Behandlungskammer 

18 Auslaufschleuse 

19 Seitenkammer 

20 Seitenkammer 25 

21 Ventilationskammer 

22 Ventilator 

23 Ventilationskammer 

24 Ventilator 

25 Obertrum 30 

26 Untertnim 

27 Zwischenboden 

29 Zwischenraum 

30 Sitztrager 

31 Gestell 35 

32 Riickenlehne 

33 Dampfdiise 

34 Dampfrohr 

35 Dampfrohr 

36 tJberstromkanal 40 

37 Trennwand 

38 Bodenwandung 

39 Sauggeblase 

40 Trennwand 

41 Wandung 45 

42 Wandung 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Behandehi von Beziigen von Sitzen 50 
fur Verkehrsmittel, wobei die Bezuge mit insbesondere 
Dampf behandelt und dadurch geglattet werden, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Sitze (10) mit auf ih- 
rem Gestell (31) aufgezogenen Bezugen (11) in minde- 
stens einer Behandlungskammer (16, 17) mit wenig- 55 
stens Dampf behandelt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass ganze, insbesondere fertig montierte, Sitze 
(10) kontinuierlich durch die mindestens eine Behand- 
lungskanmier (16, 17) zur Dampfbehandlung hin- 60 
durchtransportiert werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Sitze (10) quergerichtet durch die je- 
weilige Behandlungskammer (16, 17) hindurchtan- 
sportiert werden. 65 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass in mindestens einer 
Behandlungskammer (16) die Sitze (10) sowohl mit 



Dampf als auch mit Luft, insbesondere erwarmter Um- 
luft, behandelt werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, dass Umluft mit einer hdheren Temperatur als der 
Dampf verwendet wird. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass die vorzugsweise 
kompletten Sitze (10) in mindestens einer auf die zur 
Dampfbehandlung dienende Behandlungskammer (16) 
nachfolgende Behandlungskammer (17) getrocknet 
werden. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Sitze (10) konti- 
nuierlich durch die zur Dampfbehandlung dienende 
Behandlungskammer (16) und die zum Trocknen die- 
nende Behandlungskammer (17) hindurchtransportiert 
werden. 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Trocknung der 
Sitze (10) in der gleichen Behandlungskarruner durch- 
gefuhrt wird, in der auch die Behandlung mit Dampf 
und/oder Luft erfolgt. 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass die vorzugsweise 
ganzen Sitze (10) mittels eines Forderers (14) durch die 
Oder jede Behandlungskammer (16, 17) hindurchtrans- 
portiert werden. 

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Dampf und/ 
Oder die Luft oberhalb des Forderers (14) aus der be- 
treffenden Behandlungskammer (16) abgefuhrt wird. 

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Dampf 
oberhalb der Sitze (10) aus der betreffenden Behand- 
lungskammer (16) abgefuhrt wird. 

12. Vorrichtung zum Behandein von Bezugen von Sit- 
zen fur Verkehrsmittel, gekennzeichnet durch minde- 
stens eine Behandlungskarruner (16, 17), der Dampf 
und/oder Luft zuflihrbar sind, und einen durch die min- 
destens eine Behandlungskammer (16, 17) hindurch 
verlaufenden FSrderer (14) fiir die zu behandelnden 
Sitze (10). 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die oder jede Behandlungskammer (16, 
17) so ausgebildet ist, dass ganze, vorzugsweise fertig- 
montierte Sitze (10) mit ihrem kompletten Gestell (31) 
vom Forderer (14) durch die jeweilige Behandlungs- 
kammer (16, 17) hindurchtransportierbar sind. 

14. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass der Forderer 
(14) Sitztrager (30) aufweist, worauf die Sitze (10) mit 
ihren Gestellen (31) mindestens beim Hindurchtrans- 
portieren durch die jeweilige Behandlungskammer (16, 
17) angeordnet, vorzugswdse losbar befestigt, sind. 

15. \brrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
sprtiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Sitztrager 
(30) mit Abstand aufeinanderfolgend dem Forderer 
(14) zugeordnet sind. 

16. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass jeder Sitztrager 
(30) zur Aufhahme eines (einzigen) vorzugsweise 
kompletten Sitzes (10) ausgebildet ist. 

17. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere, vor- 
zugsweise zwei aufeinanderfolgende Behandlungs- 
kammem (16, 17) vorgesehen sind. 

18. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass eine (erste) Be- 
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handlungskammer (16) zur Behandlung mindestens 
der Bezuge (11) der (fertigen) Sitze (10) mit Dampf 
und gegebenenfalls zusatzlich warmer Luft ausgebildet 
ist. 

19. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 5 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass eine auf die er- 
ste Behandlungskammer (16) folgende (zweite) Be- 
handlungskammer (17) zum Trocknen der Sitze (10), 
insbesondere der Bezuge (11), ausgebildet ist. 

20. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 10 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass die erste Be- 
handlungskammer (16) Diisen, insbesondere Dampf- 
diisen (33), aufweist, wobei die Dampfdiisen (33) vor- 
zugsweise auf die jeweiligen Rachen der Sitze (10) ge- 
richtet sind. IS 

21. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Dampfdii- 
sen (33) dem Profiiverlauf der Sitze (10) folgend min- 
destens teilweise um dieselben herum in der Behand- 
lungskammer (16) vorzugsweise ortsunveranderlich 20 
angeordnet sind. 

22. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
sprUche, dadurch gekennzeichnet, dass die Behand- 
lungskanmiem (16, 17) durch mindestens eine Trenn- 
wand (37) mit einer DurchlassSfFnung fur einen Sitz 25 
(10) voneinander getrennt sind. 

23. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Behand- 
lungskaimnem (16, 17)Einlauf- und AuslaufSffnungen 



24. Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Einlaufoffnung am Anfang der ersten 
Behandlungskammer (16) und die Auslaufdffnung am 
Ende der zweiten Behandlungskammer (17) angeord- 



25. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Einlassoff- 
nung und/oder die AusIassofFnung schleusenartig aus- 
gebildet sind. 

26, Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 40 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass im Bereich der 
Einlassoffnung und/oder Auslassoffnung die betref- 
fende Wandung der jeweiligen Behandlungskammer 
(16, 17) mindestens teilweise doppelwandig ausgebil- 
det ist zur Bildung eines Schleusenraums, der vorzugs- 45 
weise mit Unterdruck beaufschlagbar ist. 
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